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Abstract of DE1 9930001 

The bodywork part has a fiber-reinforced plastic molded part. The plastic molded part (1) is an internal 
bearing part and is connected to an outer skin (4) made of metal. The plastic molded part may be 
made of a thermoplastic material and the reinforcing fibers may be carbon fibers. The outer skin may 
be of sheet steel or aluminum. 
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Beschreibung 

Die Erfindung beziehl sich auf ein Karosserieteil mil ei- 
neni faserversiarkien Kunshsiofffonnteil. Sie hat auch die 
Hersiellung eines solchen Karosserieieils und dessen Ver- 3 
wendung zum Gegenstand. 

Fur Kraftfahrzeugkarosserieieile, wie Turen, werden ver- 
schiedene Leichtbauslmkluren verwendeu So werden bei- 
spielsweise Aluininiuni- und Magnesiumwerksioffe einge- 
setzi, die jedoch aufgrund von Materialennudung, Rissemp- lO 
findlichkeil beini Tiefziehen, schlechter VerschweiBbarkeii 
und anderes mehr zahlreiche Problenie aufwerfen. Daneben 
werden zunehniend faserverstarkte Kunstsloffkarosserie- 
teile verwendeu beispielsweise SMC (Sheet Mould Com- 
pound)-Formleile auf Epoxid-Basis oder LNPP (Langfaser- is 
polypropy len)-Fomnteile . 

Da die fasrige Textur durchscheint, kGnnen diese faser- 
vcrstarklcn Kunststofficilc nicht odcr nur mil aufwcndigcr 
Nacharbeit mit einer Lackierung versehen werden, die hoch- 
sten Anspruchen genijgt (Klasse A -Lackierung). Zudem 20 
kann die Lackierung auf dem Kunslsloffteil einen anderen 
Farblon als auf derRestkarosse aufweisen. Ein weiteres Pro- 
blem bilden die stark unierschiedlichen Warmeausdeh- 
nungskoeffizienten von Kunslstoff und Metall. Das heiBi, 
wenn beispielsweise eine Meiallkarosserie mil einer KunsL- 25 
stofftiir versehen wird, andert sich z. B. der Tiirspalt mit der 
Temperatur. Da SMC-Fonnteile relativ dick sind, besitzen 
sie kauiB Gewichlsvorteile und erfordem zudem faohe Inve- 
stiiionskosten da ihre Werkzeugkosten denen von Stahl- 
blech-Formteilen nahekommen. 30 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfach herstellbares 
Leichtbaukarosserieteil bereitzusiellen, das bei geringem . 
Gewicht iiiit einer auch hochsten Anspruchen geniigenden 
Lackierung versehen werden kann. 

Dies wird erfindungsgemafi durch das im Anspruch 1 ge- 35 
kennzeichnete Karosserieteil erreichi. In den Anspruchen 2 
bis 6 sind vorteilhafte Ausgestaltungen deserfindungsgema- 
Ben Karosserieteils wiedergegeben. Der Anspruch 7 hat ein 
bevorzugtes Verfahren zur Herstellung des erfindungsgema- 
Ben Karosserieteils zum Gegenstand, welches durch die An- 40 
spruche 8 und 9 in vorteilhafter Weise ausgebildet wird. Der 
Anspruch 10 gibt eine bevorzugte Verwendung des erfin- 
dungsgemaBen Karosserieteils an, und der Anspruch 11 eine 
wichtige Verwendung smoglichkeit desselben. 

Das erfindungsgemaBe Karosserieteil besteht aus einem 45 
faserverstarkten Kunststoffformteil., das ein iragendes In- 
nenteil bildet, und einer mit dem Innenteil verbundenen Au- 
Benhaui aus Metall. 

Da die AuBenhaut keine tragende, sondem ausschlieBlich 
optische Funkiion hat, namlich eine Tragerschicht fur eine 50 
auch optisch einwandfreie Lackierung zu bilden und das In- 
nenteil zu verdecken, kann sie entsprechend diinn ausgebil- 
det werden. 

Die AuBenhaut kann beispielsweise aus einem Stahl-, ins- 
besondere Edelstahlbiech bestehen oder aus einem Alumini- 55 
umwerksloff. Die Dicke des Stahlblechs kann beispiels- 
weise 0,2 mm bis 0,8 mm, insbesondere etwa 0,5 mm betra- 
gen, die Dicke eines Aluminiumblechs beispielsweise 
0,5 mm bis L5 mm, insbesondere etwa 1,2 mm. 

Das faserverstarkte Kunststoffformteil, dass das tragende 60 
Innenteil des erfindungsgemaBen Karosserieteils bildet, 
kann ein duroplastisches oder thermoplastisches Formteil 
sein. Vorzugsweise wird jedoch ein thermoplastisches 
Formteil verwendet, also ein Formteil bei dem die Verstar- 
kungsfascrn in cine Thcrmoplast-Matrix cingcbcttct sind. 65 

Faserverstarkte Thermoplast- Form telle konnen namlich 
auf besonders einfache Weise hergesteUt werden. Dazu kon- 
nen ein oder mehrere aufeinandergelegte Gewebe oder dgl. 
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textile Rachengebilde aus den Verstarkungsfasem, die zu- 
satzhch Fasem aus thennoplastischem Material enthalten, in 
der Warme verpressl werden, wodurch die thermoplasli- 
schen Fasem aufschmelzen und die Thennoplast-Matrix bil- 
den, in der die Versiarkungsfasem eingebettel sind. 

Der Theniioplast kann irgendein bekannter zur Herstel- 
lung von faserverstarkten Verbundwerkstoflen geeigneter 
Thermoplasi sein, beispielsweise Poiyethyien (PE), Poly- 
propy len (PP), Poly amid (PA), Poly eihy len terephthalat 
(PET), Polycarbonat (PC) oder ein Acrylnitril-Butadien- 
Styrol-Copolymeres (ABS) oder Gemische dieser Polyme- 
ren. Die Verstarkungsfasem konnen Kohlenstoff-, (ilasfa- 
sem, Fasem aus synthelischen Kunststoffen, beispielsweise 
Aramid-Fasem, oder naturliche Fasem, beispielsweise 
Hanffasem, sein. Kohlenstofffasem werden jedoch bevor- 
zugt. 

Zudem sind fur Formteile aus thennoplastischen Faser- 
vcrbundwcrkstoffcn Wcrkzcugc mit gcringcn Kostcn cin- 
setzbar, beispielsweise Alumini umwerkzeuge. Damit sind 
erfindungsgemaB auch Karosserieteile in kleiner Serie mit 
geringen Investilionskosten hersieUbar. 

Da es das Innenteil bildet und durch die AuBenhaut abge- 
deckt wird, kann das faserverstarkte Kunststoffformteil er- 
findungsgemaB mit Versleifungsabschnitten, wie Rippen 
oder rinnenarligen Abschnitlen, versehen werden. Solche 
Versleifungsabschnitte konnen beim Pressen eines thermo- 
plastischen Formteils problemlos heigestellt werden. An 
den Versteifungsabschnitten kann dann die AuBenhaut an- 
liegen oder mit geringem Abstand angeordnet sein, wodurch 
groBere Beulflachen verhindert werden konnen. 

Das Fugen von Kunststoffformteil und AuBenhaut als 
letzter Arbeitsgang der Herstellung des erfindungsgemaBen 
Karosserieteils erfolgt vorzugsweise durch Kleben oder 
Bordeln, insbesondere durch Kleben und Bordeln. 

Sowohl beim Kleben (ohne Bordeln) wie beim Bordeln 
(mil und ohne Kleben) wird vorzugsweise eine AuBenhaut 
mit nacb innen abgekantetem Rand verwendet. Durch die 
Abkantung wird ein Austreten des Klebstoffs nach auBen, 
also sichtbar, verhindert. Andererseits wird das Bordeln 
durch den nach innen abgekanteten AuBenhautrand verein- 
facht. 

Das faserverstarkte Kunststoffformteil weist an seinem 
Rand, der mit der AuBenhaut verbunden wird, vorzugsweise 
einen Flansch auf. Dadurch wird zum einen eine ausrei- 
chend groBe Klebeflache gebildet und zum anderen eine 
Kante an dem Kunststoffformteil, um die der AuBenhau- 
trand gebordelt werden kann. 

Beim Bordeln hat der Klebstoff vor allem Dichifunktion, 
namlich das Eindringen von. Wasser durch den Fiigespalt zu 
verhindem. DemgemaB kann beim Bordeln statt des Kleb- 
stoffs auch eine Dichtmasse verwendet werden. Als Kleb- 
stoff bzw. Dichtmasse konnen handelsiibliche Klebstoffe 
bzw. Dichtmassen fur Karosseriestmkturen verwendet wer- 
den. 

Da Aluminiumblech beim Umbordeln zum ReiBen neigt, 
wird eine AluminiumauBenhaut bevorzugt geklebt, eine 
EdelstahlauBenhaut hingegen bevorzugt gebordelt Auch ist 
bei Edelstahl eine Korossion durch Haarrisse, die beim Bor- 
deln auflreten konnen, unkritisch. Die Beulsteifigkeit, das 
Gewicht, die Ziehfahigkeit sind bei Edelstahl im Vergleich 
zu Aluminiumwerkstofien gleich gut oder besser. 

ErfindungsgemaB wird eine metallische, leichte Tiirau- 
Benhaut ohne tragende Funktion, die nur der Optik diem, mit 
einem leichten, kostengtinstigen tragenden Innenteil, nam- 
lich cincm fascrvcrstarktcm Kunststoffformteil, verbunden. 
Damit kann das erfindungsgemaBe Karosserieteil mit der 
Restkarosse ohne Farbunterschiede "on line" lackiert wer- 
den. 
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Das erfindungsgeinaBe Karosserieieil kann fiir alle Au- 
6e?hauS eirfes^Kraftf ahrzeuge. einge^jzl >vcrden, also 
beispielsweise Kot flugel, Dach- oder Heckklappe 

InsbesondereistesjeaochalsFahrzeugmreinsetyhanm^ 

be konnen an dem als them.oplastisches Fonnie.l ausgebil- 
Se^Tirienden Innenteil die Anbau.eile, w.e Schlosser, 
«;rhamiere Fuhrungen und dgl. befesugi werden. 
''Slehrnd is., die Erfindung anhand einer Fahrzeu^ur 
beispielhaft naher erlauiert Darin zeigen jeweils schema- 

'"'pig. 1 die Ansicht eines Kunstsloffformteils alstragendes 
Innenteil einer Kraftfahrzeugtur: 

fTs O einen Schnitt durch eine Kraftfahrzeugtur mil den. 
Kunsl^ioffformteil nachFig. 1 enUang derLimen-H; 

Ffe 3 iB vergroBerter Wiedergabe ini Schnitt den Klebe- 
bere.ichdesInne.nteilsniitderAuBenhaut;und _ 

Fig. 4 und 5 einen der Fig. 3 ent^prechenden bchmit 
durch cincn altcmativcn Fiigcbcrcich. nambch durch Bor- 
deln undzwarvorbzw.nachdemBordeln. 

GemaB Fig. 1 weist das beispielsweise durch Piess^ her- 
oeSte faserverstarkte thermoplastische Kunststofftorm- 
feil 1 an seineiT, Rand und diagonal rinnenartige Verstei- 

'"SSe^'r" >s' das die tragende Struktur der TOr bil- 
dendc faservLtarkCc Kunsu.toQTonu.eil 1 
AuBenhaut4 und innen mit emer Innenabdeckung 5 und e, 
ner Tiirverkleidung 6 versehen. Die AuBenhaut 4 bes ehi 
beLpiekweise aus Edelstahlblech init einer Dicke von ^a 
. 0 5 mm. Das Formteil 1 kann aus einem imt Kohlenstofffa- 
sem verstatktenThermoplastbestehen. ^. ., 

An dem tragenden Innenformteil 1 werden beispielsweise 
dieMhrungsschienen7furdieGlasscheibe8unddiesonsu- 

gen ntht largesteUten Anbauteile der Tiir wie F-slerhe. 
Ill Schamierl Schloss, usw. befestigt, zwar bevor 
AuBenhaut 4 am Formteil 1 befesugt wird. Das f^erver- 
sSTte Kunstsioffformteil 1 isi damit zur Montage der An- 
b^Ue der Tiir frei zuganglich. Damit wird nicht nur die 
mmonlage wesentlich vereinfacht, sondern zugleich die 
iefehr befeitigt, dass die AuBenhaut 4 bei der Montage der ^ 
Anbauteile verkratzt werden kann. 

Nach der Montage der Anbauteile kann die Innenabdek- 
kuns 5 durch Schrauben, Kleben, Oipsen oder in anderer 
Wdse mit dem faserverstarkten Kunststoffformteil 1 ver- 
Sen^erden. worauf die AuBenhaut 4 und die Verklei- 

^"c'eSSg'^ die AuBenhaut 4 mitdpm Kunststoff- 
foSl 1 durch einen Klebstoff 9 verburiden. Um em Aus- 
S des Klebstofts 9 zu verhindem, ist der Rand 10 der 
Senhaut 4 nach innen rechtwinkhg -^gekantet^ Zudem 
Ceist das Formteil 1 zur Bildung einer ausre.chend groBen 
Klebeflache 9 einen sich seitlich zum abgekanteten Rand 10 
der AuBenhaut 2 erstreckenden Ransch 11 aut 

Ahemativ dazu kann gemSB Fig. 4 der abgekanteie Rand 
10 an der AuBenhaut 4 langer ausgebildet sem, sodass erge- 
maB FiC ^ um den Flanscb 11 an dem Kunstslofif ormteil 1 
geSt werden kann. Damit wird durch Kleben und ^r- 
dehi einc bcsonders feste Verbmdung zwischen dem Kunst 
Sformteil 1 und der metallischen AuBenhaut 4 geschaf- 
fen. 

Patenianspriiche 

1 Karosserieieil mil einem faserverstarkten Kunst- 
sioffformteil, dadurch gekennzeichnet, dass das fa- 
scrvcrstarktc Kunsisiofifformtcil (1) "n^'ffS*^'''^" 
nenteil bildei und mit einer AuBenhaut (4) aus MetaU 

verbunden ist. 

2. Karosserieieil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnei, dass das faserversiaritte Kunsistoffformieil 
(1) ein faserversiarkies Thennoplast-Fbrmieil ist 

3 Karosserieieil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kenn7.eichnet, dass das KunsLstoffformieil (1) niitKoh- 
lensiofffasem verstarkt ist. 

4 Karosserieieil nach einem der vorsiehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die AuBenhaut 
(4) aus Stahl- oder Aluminium-Ble«h besteht. 

5 Karosserieieil nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dicke des Stahlblechs wcniger als 
1 mm und die des Aluminiumblechs weniger als 
1.5 mm betragi. 

6 Karosserieieil nach einem der vorsiehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das faserv«- 
slarkie Kunststoflfformteil 'Nfersteifungsabschnilie (2, 3; 

auf weist ., i-. 

7 Verfahren zur Herstellung des Karosseneieils nacn 
cincm der vorsiehenden Anspriichc, dadurch gekenn- 
zeichnet dass das faserverstaikle Kunststofifformteil 
(1) und die AuBenhaut (4) getrennt gebildet und durch 
Kleben und/oder Bordeln gefugl werden. 

8 Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net dass zum Kleben und/oder Bordeln eine am Ran<3 

(10) nach innen abgekanteie AuBenhaut (4) verwendei 
wirti 

9 Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet dass das faserverstarkte Kunststoffformteil 
(1) zum Kleben und/oder Bordeln mit einem Hansen 

(11) versehMi ist, 

10 Verwendung des Karosseneteils nach einem aer 
Anspruche 1 bis 6 fiir Karosserieteile, an denen Anbau- 
teile befesiigi werden. 

11 Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Karosserieieil eine Fahrzeugtur ist. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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